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Uinvenzione si riferisce ad una lastra termoformabile. Secondo Pinvenzione la stessa 6 composta da fibre di 
materiale termoplastico intrecciate fra loro a guisa di tessuto non tessuto compresse sotto Tazione di riscaldamento 
in modo da determinare una parziale gelificazione delle fibre, ovvero una parziale perdita dello stato fibroso ed 
assunzione di uno stato viscoso o visco-elastico, essendo la distribuzione relativa della componente di fibre che ha 
conservato lo stato fibroso e della componente di materia plastica che ha assunto lo stato gelificato variabile con la 
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Uinvenzione ha per oggetto anche un pannello sagomato di materia plastica termoformabile che pud essere 
ottenuto dalla detta lastra. Questa pud costituire un semilavorato intermedio di un materiale di partenza. 
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stesso, il quale pannello sagomato trova impiego in campo automobilistico, navale, aerospaziale, ferroviario ed 
edilizio per la fabbricazione di rivestimenti interni, esterni od elementi strutturali. 
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LMnvenzione ha per oggetto una lastra t§p?roformabile di materia 
le termoplastico. 

Lastre di materiale termoplastico, termoformabile sono amp 1 
15 mente note in molte varianti e vengono largamente utilizzate in svariati ^ 
campi tecnici per la realizzazione dei piu diversi prodotti. 

Un particolare impiego di dette lastre e quello della fabbricazione 
di pannelli sagomati mediante le piu diverse tecniche di termoformatura 
attualmente note. Questi pannelli sagomati possono essere impiegati in 
20 diversi campi, come quello edilizio sia come rivestimenti interni ed e- 
sterni di finitura, sia come materiale per la realizzazione di strutture fun- 
zionali alia costruziope come ad esempio per la realizzazione di casse- 
forme di contenimento di gettate in calcestruzzo o simili. Anche la rea- 
lizzazione di arredi, come mobili o simili rientra nel campo di .rtilizzo dei 
25 pannelli termoformati ed in particolare i detti pannelli trovano anche un 
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ampio impiego in campo automobilistico e della fabbricazione di veicoli 
in generate sia terrestri che navali od aerospaziali ad esempio per la re- 
alizzazione di pannelli interni di rivestimento come gli elementi di arredo 
degli autoveicoli o simili. 

5 In campo navale od aerospaziale o ferroviario, i pannelli in mate- 

rial! termoplastici possono essere impiegati sia come materiali di arredo 
interno per rivestimenti o simili, analogamente agli autoveicoli, sia come 
elementi costruttivi per la realizzazione di pareti divisorie, paratie, soffitti, 
pavimenti ecc. . Nei suddetti campi ed in particolare per le moderne 

10 navi ed i modern! treni ad alta velocita, Tutilizzo di pannelli in materia 
plastica e particolarmente vantaggioso data la notevole leggerezza degli 
stessi. W saaffit 





I pannelli per i suddetti scopi devono presentaredft/erse caratteri 
stiche estetiche, fisiche, meccaniche, di formabilita e di costo che spes 
15 so sono fra loro contrastanti e difficilmente quindi ottenibili nella stess 

misura. Owiamente queste caratteristiche dei pannelli si ripercuotono ^^J^yj \° 
anche sulle necessarie caratteristiche delle lastre termoformabile da cui 
vengono ottenuti 

Tenendo conto del limite di mantenere i costi piu bassi possibile i 
20 pannelli debbono essere piCi leggeri possibile, ed avere elevate caratte- 
ristiche meccaniche di resistenza. Per contra i pannelli e quindi le lastre 
da cui vengono ottenuti debbono avere una elevata deformabilita o lavo- 
rabilite poiche in particolare in campo automobilistico, le forme tridimen- 
sional! richieste presentano variazioni di forma abbastanza marcate per 
25 cui le lastre debbono consentire profonde imbutiture alFatto della forma- 
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tura del pannello. Mentre fa leggerezza comporta la necessita di struttu- 
re relativamente rigide ed aventi precise simmetrie ed anisotropie per 
cui la lastra come materiale di base deve presentare una strutturazione 
interna atta a formare griglie, intrecci, incroci ed altro che a fronte di una 

5 riduzione di materiale generino nervature o nodi d'irrigidimento, tale esi- 
genza si scontra con parte delle caratteristiche meccaniche richieste e 
soprattutto con I'elevata deformabilite richiesta alle lastre. Infatti, in par- 
ticolare nelle materie plastiche una condizione del materiale in fibre e 
cioe in agglomerati di molecole di materia plastica e legato alia presen- 

10 za del detto materiale in condizione elastica o quasi, la necessita di 
consentire una elevata deformabilita tridimensional richiede invece una 
buona scorrevolezza delle molecole di materiale termoplastico e cioe 
una condizione dello stesso che e possible definire viscosa o visco- 
elastica e che generalmente e ottenibile grazie ad un riscaldamento del 

15 materiale ad una temperatura non superiore a quella di fusione ma che 
in luogo di provocare una vera e propria fusione provoca un effetto defi- 
nito o definibile come geiificazione. 



D'altro lato, mentre la condizione elastica e fefcjvata presenza di ^^rls 



una condizione sostanzialmente fibrosa consentono di ottenere irrigidi- V 
20 menti del materiale con miglioramenti delle prestazioni relativamente al- % ^ 



la sollecitazione di trazione, torsione, e compressione, in particolare in 
alcuni campi d'impiego e richiesto che il materiale all'atto di una rottura 
formi dei bordi di rottura non taglienti o pungenti (analogamente alia 
rottura tradizionale ad esempio del vetro). In altri campi,come ad 
25 esempio quello edilizio, si richiede ad esempio che il materiale presenti 
un comportamento ottimale rispetjp.alla chiodabilite. Relativamente alia 
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portamento ottimale rispetto alia chiodabilita. Relativamente alia chioda- 
bilita, il comportamento ideale e quello di consentire la penetrazione del 
chiodo senza comportare almeno parzialmente la formazione di venatu- 
re, rotture o scheggiature che si ramificano dal punto di penetrazione d 
5 chiodo stesso. Si richiede infatti quale comportamento ideale che il m 1 
teriale accolga il chiodo formando un corrispondente foro e restando 
rottura del materiale sostanzialmente limitata alia zona del foro 
d'introduzione del chiodo stesso. Inoltre e estremamente vantaggioso il 
fatto che il materiale posa conservare nella zona di perforazione del 
10 chiodo una certa elasticity in modo tale da chiudere almeno in parte il 
foro d'introduzione del chiodo, all'atto dello sfilamento di questo, per cui 
si ha un certa azione autocicatrizzante della lastra o del pannello forma- 
to da quesfultima. E' richiesto quindi che vantaggiosamente i! materiale 
possa almeno parzialmente espandersi nuovamente in senso di un re- 
15 stringimento almeno parziale se non una quasi cornet a SE ^ n ^ c ° n ^ f g PAIE 

Dr.sta Anxtttosa Gan&ino 

pleta chiusura del foro. sCaju<c* c — c ~ e * s « s <— 

Le suddette particolari esigenze si ctfntrappongono alle esigenze- \ '■?(' ; x 
di rigidita, flessibilita e resistenza meccanica che richiedono una stru|tu^ 
ra piu rigida del materiale del pannello e quindi della lastra da cui Id ~ , y .:;^J 
20 stesso viene ottenuto per formatura. 

Spesso sono richiesti pannelli rivestiti con strati estemi aventi sia 
funzioni estetiche che protettive od altre funzioni specifiche del campo 
applicativo. In questo caso, il materiale del pannello e della lastra da cui 
lo stesso e ottenuto deve essere chimicamente e fisicamente compatibi- 
25 le con gli usuali materiali di rivestimento siano essi foglie o tessuti o tes- 
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suti no tessuti di materiale sintetico o naturale siano essi adesivi per mi- 
gliorare gli ancoraggio degli strati di rivestimento. Esistono quindi anche 
vincoli da osservare per quanta riguarda la tipologia di materia plastica 
di cui i pannelli e le lastre sono formati. Tali vincoli sono ulteriormente 
5 ristretti a causa della crescente sensibility nei confront! deirambiente, 
per cui lastre e pannelli sono realizzati preferibilmente in materiali il piu . 
possibile riciclabili. In particolare la lastra ed il pannello devono poter 
consentire I'ancoraggio sostanzialmente almeno meccanico nel materia- 
le della lastra stessa di fibre di strati di rivestimento per parziale incorpo- 

10 ramento nella matrice dejlo strata superficial^ della materia plastica del- 

. . . ail sEG^s m^ s smi f^ 

lalastra - Dr.ssaA^fC^osaQamhino 

A seconda del campo tecnico applicativ^xe^^eirutilizzo del pan- 
nello possono essere richieste anche altre caratteristiche fisiche, esteti-. 
che e meccaniche. In alcuni casi e richiesta una cedevolezza superb; 

15 dale, almeno parziale del pannello, cioe una certa morbilita dello stessoV. : 
Questa pud anche essere voluta solo in aicune zone del pannello. Al 
tempo stesso pero tale morbidezza deve coesistere una certe resisten- 
za meccanica e rigidita e con altre caratteristiche piu sopra elencate. At- 
tualmente ci6 si ottiene sottoponendo a formatura lastre in materiale e- 

20 spanso del tipo a celle chiuse od aperte. Queste lastre pero non contri- 
buiscono spesso a fomire pannelli con elevate caratteristiche di resi- 
stenza meccanica, per cui si rende necessario raccoppiamento di strati 
di materiale espanso con strati di supporto o di irrigidimento. 

Quando le caratteristiche di resistenza meccanica richieste sono 

25 molto elevate e tali da non poter essere assicurate con una lastra mo- 

-6- 
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nostrato anche non di materiale espanso, la lastra deve essere di tipo 
composite), cioe multistrato presentando almeno uno strato di irrigidi- 
mento di materia plastica termoformabile oppure di material! naturali o 
strutture di irrigidimento a reticolo, con owie limitazioni della formabilite 
5 della lastra stessa. 

Ulteriori caratteristiche sono legate alia ricerca di funzionalite iso- 
lanti sia termiche che acustiche nonche ad effetti rilevabili al tatto come 
ad esempio il fatto che il pannello risulti caldo al tatto p simili. 

Dal punto di vista delle attuali tecniche di fabbricazione di prodotti 
10 termoformati del tipo descritto all'inizio da lastre di materiale termofor- 
mabile, attualmente vengono utilizzate lastre di poliolefine a cui sono 
miscelate cariche di materiale come farine di legno, talco o sirnili e fibre 
di materiale naturale, come fibre vegetali oppure fibre di materie plasti- 
che per eliminare o contenere gli effetti di rotture con spigoliitffgjjg^^ ? c^ ERAIB 

* Dr.ssa AigtaRosa, Gambino 

15 con punte perforanti. 




A parte il fatto che i risultati ottenuti sono < roio parzialmente sod- . . w ., 
disfacenti, in questo caso, le lastre debbono essere preveritivamefit'e 
lavorate per la miscelazione dei materiali termoplastici con le fibre e coh - 
le cariche e spesso, I'incorporamento delle fibre non e ottimale causan- 
20 do disuniformita della qualita delle lastre. Inoltre le fibre naturali debbo- 
no essere trattate contro agenti microbiologici, micologici che ne deter- 
minano la degenerazione o decomposizione nonche causano Tinsorgere 
di sgradevoli odori. Inoltre tali effetti degenerativi non sono completa- 
mente eliminabili e comunque la lastra resta sempre soggetta ad uno 
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scaciimento delia qualita anche per effetto di agenti atmosferici come le 
condizioni di umidita o I'esposizione diretta all'acqua. 

Le tecniche di formatura e di applicazione di vari strati di rivesti- 
mento delle lastre prevedono varie combinazioni. Le lastre vengono ge- 
5 neralmente estruse sia che le stesse siano di materiale espanso che 
compatte. La loro formatura ha generalmente luogo mediante riscalda- 
mento e compressione in uno stampo. Vengono utilizzate tecniche di 
svariato tipo come la termocompressione o la formatura mediante stam- 
po e contro stampo, la formatura mediante compressione idraulica o 
10 pneumatica contro una superficie di stampo rigida, la formatura median- 
te vuoto od aspirazione delta lastra contro una superficie di formatura ri- 
gida o tecniche ibride che prevedono almeno per certe zone od in com- 
binazione le modalita di compressione precedentemente elencate. 

E' anche ampiamente noto di applicare quando ci6 e richiesto 
15 strati di materiali di rivestimento, di adesivo od altri strati di materiale 

contestualmente alia formatura. \S2S 




In questo contesto si vuole anche megzicjpafe le tecniche alterna- 
tive attualmente in uso, in particolare per la realizzazione di pannelli sa- - 
gomati aventi forme con profondi avallamenti e/o risalti e che consistonb^ " 1 

20 nella realizzazione di detti pannelli mediante iniezione. Rispetto alle tecr' ^ © °oj 
niche di fabbricazione di pannelli derivanti dalla formatura di lastre pla- 
ne, tali tecniche risultano notevolmente piu costose e complesse, in par- 
ticolare anche per quanto riguarda la fabbricazione di pannelli rivestiti o 
composti da piu strati e poco si prestano alia integrazione nel materiale 
25 di una struttura fibrosa. 
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L'invenzione si basa quindi sul problema di realizzare una lastra 
di materiale termoformabile che consenta di owiare agli inconvenienti 
delle note lastre, in particolare con riferimento alia fabbricazione dalla 
stessa di pannelli sagomati, rivestiti o meno, permettendo quindi di pre- 
5 sentare il migliore compromesso fra esigenze strutturali delta lastra al <d^^^^^[! : 
fine dell'ottenimento contestuale delle migliori caratteristiche estetic ^^^^^^^^^ 
fisiche e meccaniche richieste oppure consentendo almeno di otteneVe 
combinazioni variabili di dette caratteristiche ottimizzate per uno specifi-Vi^^^ 
co uso partendo sostanzialmente dalla stessa lastra e grazie alia varia- 
10 zione di soli parametri del processo di formatura del pannello facilmente 
modificabili senza intaccare nella sostanza i passi di procedimento di 
formatura noti. ' ^VffT^^Tfu!' 

L'invenzione consegue i suddetti scopi coi^iu s T^iastra del tipo de- ^ . - 
scritto all'inizio, la quale lastra e composta da fibre di materiale term&£<v- 
15 plastico intrecciate fra loro a guisa di tessuto non tessuto. vr : ; ^: iy J 

Preferibilmente la detta lastra e costituita da un materassinc^Q^wj^ 
composto da piu strati di tessuto non tessuto di materiale termoplastico i 
quali strati sono collegati fra loro mediante intreccio meccanico e/o me- 
diante unione chimico/fisica. 
20 L'invenzione ha per oggetto anche un pannello termoformato ot- 

tenuto mediante riscaldamento della detta lastra ad una prestabilita 
temperatura inferiore alia temperatura di fusione ma sufficiente a garan- 
tire che almeno nello strato superficiale di una o di ambedue le facce 
della lastra il materiale termoplastico perda almeno parzialmente la con- 
25 dizione fibrosa assumendo una condizione almeno parzialmente viscosa 
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e successiva contestuale deformazione per compressione della lastra 
mediante almeno una superficie di formatura avente una sagoma corri- 
spondente alia sagoma terminale del pannello. 

La compressione di formatura pu6 venire esercitata secondo tutte 
le attuali tecniche note di formatura di lastre ed in particolare mediante 
una coppia stampo-controstampo oppure mediante compressione con 
un fluido di pressione liquido o gassoso della lastra contro una superfi- 
cie sagomata di formatura rigida oppure mediante aspirazione della la^ 

L TL SEGRETARIi 

stra contro la detta superficie sagomata di formatura. Dr.ssaAnm 






10 E' possibile eseguire la formatura anche pj^v^dendo combina 



zioni dei suddetti metodi ad esempio eseguendo la formatura mediaj^^^"^?^ 
aspirazione e compressione con un fluido di compressione contro m% VMOAVf 
superficie rigida di formatura e/o prevedendo in alcune zone del P ann ^^^ y ^ 
lo una compressione di formatura con solo uno dei metodi su descritti 
15 ed in altre con solamente un diverso metodo fra quelli su descritti od an- 
cora in altre zone con la combinazione di compressione mediante fluido 
ed aspirazione. 

II riscaldamento della lastra puo essere eseguito con qualsivoglia 
metodo per contatto con superfici riscaldate, per irraggiamento e/o per 

20 esposizione della lastra ad un flusso di aria o di fluido caldo. 

In particolare il pannello formato presenta almeno su una faccia uno 
strato superficiale in cui il materiale termoplastico ha assunto una condi- 
zione viscosa essendo almeno una preponderate parte di detto mate- 
riale in detta condizione viscosa mentre una minima parte di materiale 

25. . ha conservato lo stato fibroso, mentre con il passaggio progressivo a 
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strati piu interni ed ali'avvicinarsi deli'opposto strata superficiale di pan- 
nello aumenta la componente di materiale termoplastico che mantiene 
io stato fibroso e decresce la componente di materiale termoplastico che 
presenta uno stato viscoso o visco-elastico, potendo la stessa anche 
scomparire del tutto. 

La distribuzione delle component! di materiale che hanno conser- 
vato lo stato fibroso a quelle che hanno assunto lo stato viscoso o visco- 
elastico o gelificato pud anche essere simmetrica rispetto alia zona in- 
termedia dello spessore del pannello. . * Dr.*s* A 





Le variazioni della distribuzione delle compopefm di materiale che 
hanno assunto la condizione viscosa o gelificata e di quelle che hanng^ 
mantenuto la condizione fibrosa possono essere regolate a piacere v; 
riando i parametri e le metodologie di riscaldamento e lo spessore di 
compressione della lastra. In particolare tale distribuzione viene influen- 
zata dalla variazione dell'andamento della temperatura di riscaldamento 
dei singoli strati deila lastra in funzione delta loro profondita relativamen- 
te alio spessore del pannello stesso ed anche dallo spessore finale di 
compressione del pannello rispetto alio spessore iniziale della lastra. 

Grazie a quanta sopra la lastra consente di realizzare mediante 
termoformatura secondo uno o piu metodi di termoformatura noti pan- 
nelli sagomati aventi negli strati superficiali una scorrevolezza sufficiente 
del materiale da garantire la possibility di imbutiture profonde, mentre 
nella parte mediana della lastra e/o fino alia faccia della lastra destinata 
a costituire la faccia posteriore non a vista la preponderanza della com- 
ponente di materiale che mantiene la condizione fibrosa e/o Fassenza 
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delia perdita deiia condizione fibrosa insieme airazione di compattazio- 
ne delle fibre fra loro dovuta alia compressione di formatura conferisco- 
no la rigidita e la resistenza meccanica e garantiscono anche 
I'ottenimento di comportamenti di rottura privi di bordi taglienti e/o pun- 
5 genti, nonche una azione termoisolante o di isolante acustico ed una 
eccellente chiodabilite unita ad una migliore azione di chiusura del foro 
del chiodo alfatto della estrazione dello stesso. 

Secondo una forma esecutiya preferita, l'invenzione prevede un 
trattamento preventivo della lastra costituita dal materassino multistrato 
10 di fibre di materiale termoplastico per i'ottenimento di una lastra inter- 
media o semilavorata da cui mediante ulterior! trattamenti di formatura 
descritti in precedenza e ottenibile un pannello secondo la presente in- 
venzione. # d k S sa a^^L *^H*ALE 




L'invenzione ha per oggetto quindi un^pro^ptto intermedio costi- 
15 tuito da una lastra di materiale termoplastico termoformabile e la quale 



lastra e ottenuta mediante compressione di compattazione di un mate^ Tr t a 
rassino di fibre di materiale termoplastico in presenza di un preventive 

contestuale riscaldamento tale da determinare una parziale gelificazione 

delle fibre, owero una parziale perdita dello stato fibroso per adesione 

20 termica superficiale delle fibre fra loro, ed una assunzione di uno stato 
viscoso o visco-elastico, essendo la distribuzione della componente di 
fibre che ha conservato lo stato fibroso maggiore nella parte centrale 
dello spessore della lastra. 

In questo caso nel prodotto intermedio viene eliminata almeno in 

25 parte I'aria intrappolata fra le fibre degli strati di tessuto non tessuto che 
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con la compattazione delle fibre anche una parziale gelificazione delle 
fibre e quindi Tassunzione dello stato viscoso o visco-elastico o gelifica- 
to di almeno parte del materiale termoplastico nel o negli strati superfi- 
cial! di una o di ambedue le facce. 

Anche in questo caso, la distribuzione relativa delle due compo- 
nenti di materiale termoplastico alio stato viscoso o visco-elastico o geli- 
ficato ed alio stato fibroso varia con la profondita di penetrazione nelb 
spessore del materiale e le dette due componenti di materiale possono 
coesistere in rapporti di versi fra loro variabili con la detta profondita nei- 
lo spessore del material in modo da passare da strati in cui e almeno 
preponderate se non unica la componente viscosa o gelificata a strati 
in cui e preponderate od unica la componete del materiale alio stato fi- 




25 



Anche nel caso della lastra intermediaCe^pbssibile prevedere di- 
verse funzioni di variazione della distribuzione relativa delle due compo- 
nenti di materiale alio stato viscoso o visco-elastico o gelificato ed alio . 
stato fibroso al variare della profondita di penetrazione relativamente al- 
io spessore della lastra, le quali funzioni possono venire correlate in 
modo sostanzialmente univoco, con modalita sperimentali, alle esigenze 
funzionali e di comportamento meccanico e/o chimico/fisico od estetico 
del pannello finito ed alle esigenze del comportamento del materiale du- 
rante la formatura della lastra nel pannello finito ad esempio con riferi- 
mento alia profondita delle imbutiture previste e/o agli spessori final! del 
pannello. 



6 ^ 
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Quando le forme sono molto estese in ampiezza, cioe prevedono 
awallamenti o sporgenze profonde e ripide e opportuno scegliere fun- 
zioni di variazione della distribuzione relativa fra componenti viscose o 
gelificate e componenti fibrose che mantehgono la preponderanza della 

5 componente viscosa o gelificata di materiale per profondita maggiori di 
penetrazione relativamente alio spessore della lastra con riferimentb ad 
una od ambedue le facce dello stesso. In altri cast, in cui ad esempio le 
caratteristiche del pannello finito vengono causate dalla componente fi- 
brosa del materiale ed in cui non sono previsti awallamenti profondi e/o 

10 ripidi ne sporgenze elevate e/o ripide, allora la funzione di distribuzione 

relativa della componente viscosa o gelificata del materialeJ^gteETOJ^O GENERATE 

Dr.ssa Anna Rosa Gambino 

ponente fibrosa pud esser tale per cui la lastra presenta una prepond^ 
ranza della componente viscosa o gelificata del materiale in strati super- ; : > Iv " 

:- . 

ficiali piu sottili oppure tale per cui viene generata una componente di;. 

» "* . 

15 materiale alia condizione viscosa o gelificata che non e mai preponde-" 
rante rispetto a quella fibrosa. Analogamente e possibile prevedere una 
distribuzione in cui la componente fibrosa non risulta mai preponderante 
rispetto alia componente viscosa o gelificata del materiale a qualsivoglia 
profondita della lastra o del pannello finito con riferimento alio spessore. 

20 Owiamente nonostante la struttura della lastra intermedia semi- 

lavorata con riferimento alia distribuzione relativa della componente di 
materiale alio stato fibroso ed alio stato viscoso o visco-elastico o gelifi- 
cato possa essere resa piu o meno adatta alia fabbricazione di una cer- 
ta tipologia di pannello relativamente alia forma di questo ed alle carat- 

25 teristiche meccaniche, chimico/fisiche, estetiche o di altro genere, la la- 
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stra secondo Hnvenzione consente di raggiungere sostanzialmente ri- 
sultati costanti con qualsivoglia struttura di lastra intermedia, essendo 
possibile impostare nella successiva fase di formatura definitiva della la- 
stra intermedia i parametri di riscaldamento e di distribuzione della tern- 
5 peratura di riscaldamento relativamente alia profondita nello spessore 
della lastra in modo tale da influenzare la funzione di distribuzione delle 

componenti viscose o gelificate e di quelle fibrose del materiale secondo 

i 

quanta necessario e voluto nel pannello.sagomato finite 

Sia il pannello sagomato finito sia la lastra costituita dal materas- 
10 sino di strati di fibre sia la lastra intermedia compattata possono essere 
previste in combinazione con uno o piu ulteriori strati di materiale appli- 
cati su una o su ambedue le facce ed aventi funzioni di rivestimento, di 
strata di protezione, di strata di irrigidimento, di strata di adesivo o di 
strata dibarriera. »«-*- < gES" 
15 Le modalita di applicazione di detti strat'^pi^quelle comune- 

mente utilizzate nella laminazione e possono consistere nella applic 
zione contestuale nello stampo di compattazione o nello stampo di f( 
matura e/o in un impianto di laminazione mediante calandratura o similiVQ 
I vari strati possono inoltre essere costituiti da materiali di tipo 
20 granulare o polverulento che vengono riscaldati a temperatura di fluidifi- 
cazione quando ci6 e possibile senza corrompere la struttura del mate- 
rassino, e/o della lastra intermedia e/o del pannello con riferimento alia 
distribuzione relativa fra la componente di materiale alio stato fibroso e 
la componente di materiale alio stato viscoso o visco-elastico o gelificato 
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o con riferimento ad altri fenomeni come il collasso, ritiro o la fusione del 
materiale termoplastico delta lastra. 

Gli strati di rivestimento possono essere di tipo qualsivoglia sia di 
materia plastica sia di materiali naturali, come ad esempio tessuti, ma- 
glie, tessuti non tessuti, intrecci di fibre, agugliati, materassini, foglie di 
fibre naturali o sintetiche oppure altri tipi di materiale come strjt] 
stimento di materiale cartaceo e/o pelle, finta pelle ed altri. jt^o^e 



Uinvenzione ha per oggetto inoltre un pannello di rivestimento i 
terno di un veicolo del tipo cosiddetto di arredo dell'interno del veicjm.? *5lrtu. r£ 
10 che e realizzato secondo quanta sopra descritto. Tali pannelli sono b&£o ol <, '\ 
esempio i retri dei sedili, i pannelli porta i fianchetti che rivestono le fian- 
cate del sedile posteriore in assenza di portiere posteriori ed altri ele- 
ment! di rivestimento. 

Uinvenzione ha per oggetto anche un pannello per uso edilizio 
15 sia per il contenimento di gettate che per la realizzazione di rivestimenti 
di interni e/o esterni di opere edilizie realizzato secondo quanta sopra 
descritto. 

In ogni caso si sottolinea come la grande versatility di taratura 
delle caratteristiche di resistenza meccanica, flessibilita, elasticity e di 
20 aspetto estetico della lastra e del pannello secondo I'invenzione consen- 
tono Timpiego dello stesso in qualsivoglia campo senza limitazioni di 
sorta. 

Uinvenzione ha per oggetto anche un procedimento per la realiz- 
zazione della lastra intermedia compattata e di un pannello sagomato 
25 secondo I'invenzione. 

-16- 
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Per quanto riguarda i materiali termoplastici utilizzati per il mate- * y&^^Z^^ f % 
rassino di strati di fibre, per la lastra intermedia e per il pannello da que- '^^^^^^ ';. & 
sti ottenuto mediante formatura, e possibile utilizzare qualsivoglia mate- 
ria plastica. 




In particolare Tinvenzione prevede Tutilizzo di fibre di polimeri e/o 
copolimen polan o non polan. £*r. rf9fJ ^JEKALi 



Fra i polimeri o copolimeri non polari veng&rr?T utilizzati preferibik<>> 

/:Svvl ' - \ 

mente polimeri o copolimeri della famiglia delle poliolefine. »^ r* : A 

In special modo Tinvenzione prevedete Tutilizzo di polimeri o o^p^- Q G ^v^ 
10 polimeri del polietilene e/o derivati del polietilene, e vantaggiosamente 
quale materia plastica Tinvenzione prevede Tutilizzo di un etere del po- 
lietilene, come ad esempio Polietilenglicoletereftalato. 

Da quanto sopra esposto risultano evident! i vantaggi della 
presente invenzione. Questi consistono principalmente nel fattd di avere 
is realizzato un pannello sagomato di materiale termoplastico ed una la- 
stra intermedia che grazie a precise impostazioni di parametri di riscal- 
damento e compressione consentono, partendo sempre dalla stessa 
lastra iniziale a guisa di materassino di tarare in modo ottimale le carat- 
teristiche di resistenza meccanica, elasticity, formabilita, e le caratteristi- 
20 che chimico/fisiche ed estetiche e di isolamento termico e/c acustico, 
nonche di chiodabilita in modo ottimale con Tapplicazione a cui il pan- 
nello e destinato. 

II pannello pud essere realizzato di un solo materiale e quindi 
presenta una elevata riciclabilita. Inoltre lo stesso pannello pud presen- 
25 tare zone di diverso spessore o di diversa resistenza alia compressione, 

-17- 



A* 'v . i k 



sv 2002 AO OOO 8 3 /J 

wv Giorgio A. Karamiosoff 

Mandatario AbiMato 

3 0 0 i C. 2UU^ lscrlttoalN. 5 ™ 

X 

ad esempio zone di maggiore morbidezza e zone di maggiore rigidita 
che pbssono essere ottenute sia operando sulla base dello spessore del 
materiale che sulla temperatura locale di riscaldamento ottenendo effetti 
attualmente raggiungibili quasi esclusivamente con procedimenti di inie- 
5 zione o con materiali espansi, mantenendo pero elevate caratteristiche 

di resistenza meccanica. Dr.zsa AimpBosa- Gambmo 

L'assenza totale di fibre naturali, in partic^pe^vegSalTdi carica o 
di rinforzo evita problemi legati alia presenza di microrganismi o di una. 
flora che agiscono in senso di una decomposizione delle fibre natujtejll^.,. 
10 eliminando problemi sia di decadimento delle caratteristiche del panriel- 
lo sia Tinsorgere di odori o depositi di muffe o simili. Inoltre il pannello e 
sostanzialmente insensibile aH'umidita ed airacqua e mantiene le sue 
caratteristiche anche in condizloni estreme di presenza di umidita o di 
immersione nell'acqua. 
15 Dal punto di vista costruttivo il pannello secondo I'invenzione pud 

venire lavorato secondo una o piu qualsivoglia delle note tecniche di 
formatura dei pannelli che utilizzano lastre di materiale termoplastico 
non alio stato fibroso cioe alio stato amorfo o gelificato o viscoso o vi- 
sco-elastico. Pertanto la fabbricazione del pannello sia alio stato nudo 
20 che rivestito non richiede sostanziali modifiche agli impianti di termofor- 
matura attualmente utilizzati se non per quanto riguarda un perfeziona- 
mento od una modifica ai mezzi di riscaldamento e delle unita di control- 
lo degli stessi. 

Anche per quanta riguarda Tapplicazione degli strati di rivesti- 
25 mento mediante laminazione in calandra o nello stesso stampo di for- 
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matura non sono necessarie modifiche sostanziali agli impianti esistenti 
e che utilizzano le note lastre. 

La lastra intermedia avente gli strati di fibra fra loro compattati 
comporta una riduzione d'ingombro delle lastre per la formazione del 
5 pannello sagomato e cio comporta un sostanziale abbassamento dei 
costi di trasporto che dei costi di immagazzinamento. fa? SEGREta: 

Dr.waAjtsia, 

Inoltre la lastra intermedia pud a sua volta gi^ssere preventi- 
vamente accoppiata a strati di materiale adesivo o di finitura che voncg^^-\A. . 
no termoformati insieme alia lastra stessa nella fase di formaturaffcfei V- ... 
io pannello e che possono venire accoppiati durante la fase di compatta- 
zione della lastra a materassino nella lastra intermedia. 

Per quanto riguarda ulteriori caratteristiche rivendicate relative ai 
passi ed ai parametri di fabbricazione della lastra intermedia e/o del 
pannello sagomato finito ed ulteriori perfezionamenti rivendicati questi 
15 sono descritti nella seguente descrizione. 

Le caratteristiche dell'invenzione ed i vantaggi da essa derivanti 
risulteranno meglio dalla seguente descrizione di alcuni esempi esecuti- 
vi non limitativi illustrati nelle figure allegate, in cui: 

La Fig. 1 illustra uno schema a blocchi di un esempio del proce- 
20 dimento per la produzione di un pannello secondo Tinvenzione con va- 
rie alternative illustrate tratteggiate. 

La fig. 2 illustra schematicamente in un esploso la struttura a stra- 
ti di un pannello con gli eventuali possibili strati illustrati con linea di- 
scontinua. 



-19- 



<s w ooo*) A n n n ft C T Giorgio A. Ka^Wilosoff 

SV Lii\il M U U 0 0 6 0 MandatarioJfiHjbrto 
O ,, ^ tecrittoalN.5jl#M 

DIC.2UUZ 

La fig. 3 illustra una sezione trasversale attraverso un pannello 
sagomato essendo gli strati di rivestimento omessi e nella quale figura il 
pannello presenta tre zone I, II, III di diverso spessore. 

La fig. 4 illustra sempre schematicamente un esempio di distribu- 
zione delle componenti di materia plastica del pannello o della lastra in- 
termedia aventi caratteristiche fibrose e caratteristiche viscose o gelifica- 
te, essendo la prima funzione di sinistra relativa alia distribuzione della 
componente fibrosa e la seconda alia estrema destra relativa alia inv^r> r: o &*£t&* x ° 
sa distribuzione della componente viscosa o gelificata. ^ j££ x ~^~°* eH ~^ 

La fig. 5 illustra anaiogamente alia figura 1 un pxocedimento in cui .. 

y 

V i ene generate* con cicli separati e successivi o nello stesso ciclo prodptr' 
tivo una lastra intermedia da cui e ricavabile un pannello sagomato es^\ 
sendo le varie alternative illustrate con linea spezzata. 

Con riferimento alia figura 1 , un pannello sagomato di materiale 
termoplastico 2, in particolare composta da polimeri o copolimeri di po- 
iiolefine ed in special modo da derivati del polietiiene come ad esempio 
polietilenglicoletereftalato, viene ottenuto dalla compressone di una la- 
stra di partenza 1 che e costituita da un materassino di fibre intrecciate, 
agugliate e/o sotto forma di cosiddetto tessuto non tessuto riscaldato ad 
una prestabilita temperatura come verra descritto piu dettagliatamente 
di seguito. 

La lastra di partenza 1 sotto forma di materassino pu6 presentare 
almeno uno o piu strati di tessuto non tessuto di dette fibre termoplasti- 
che indicati con 101 e che sono collegati fra loro meccanicamente me- 
diante intreccio, aggancio o simili e/o mediante adesione chimico/fisica 
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ottenuta ad esempio grazie ad una azione di riscaldamento. Nel mate- 
rassino le fibre non sono corhpresse o solo bland amente compresse. 

Al materassino 1 su una faccia o su ambedue le facce puo venire 
applicato uno strato di rinforzo come ad esempio una rete, una foglia o 
un tessuto, un tessuto non tessuto di materiale plastico, preferibilmente 
di materiale plastico compatibile con quello delle fibre del materassino. I 
detti due possibili strati sono illustrati con linee spezzate e sono zincati 
con 3, 3'. L'applicazione puo avere luogo mediante adesione chimi- 
co/fisica owero riscaldando le parti ad una temperatura di a<to§n^e^-' 



comprimendo fra loro il materassino e lo o gli strati 3, 3'. L©"fnodalita di 
applicazione dei detti strati 3, 3' possono essere qualsivoglia fra quelli 
noti e nello schema sono illustrati in modo indicativo e non liinitativo da . 
rulli pressori 4, ad esempio riscaldati di una calandra o simili. la cui di- 
stanza 6 regolata in modo tale da mantenere sostanzialmente lo spes- 
sore iniziale del materassino dopo l'applicazione del o degli strati 3, 3'. 

Tale lastra 1 con o senza uno od ambedue gli strati 3, 3* viene 
utilizzata per la formazione di un pannelio sagomato mediante un pro- 
cedimento di formatura a caldo. 

A tale scopo il la lastra 1 viene riscaldata da mezzi riscaldatpri 5 e 
viene quindi alimentata in una stazione di formatura e compressione 6. 

Per la formatura e la compressione possono venire utilizzati tutti i 
noti procedimenti di formatura attualmente noti. 

Nella figura 1 e illustrate) uno stampo 7 avente una parte di stam- 
po 107 ed una parte di controstampo 207. In attemativa tuttavia e possi- 
ble utilizzare procedimenti di formatura in cui e prevista la sola parte di 
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stampo 107 o 207, mentre la pressione viene esercitata da un fluido di 
pressione. Analogamente, la superficie della parte di stampo pud essere 
aspirante e la compressione contra lo stesso pud awenire per aspira- 
zione. E' anche possibili prevedere combinazioni di queste tecniche che 
agiscono su tutta la superficie della lastra 1 da formare nel pannello 2 
oppure in modo diverso su diverse zone della detta lastra 1 . ^n^^w^^^an^n^ 



II pannello 2 ottenuto pud essere un nudo panfieflb 2 o presenta- 
re una struttura multistrato come indicato con le linee spezzate i diversi 
strati di rivestimento, di adesivo o simili che possono essere previsti per 

10 la finitura del pannello e che sono indicati con linee spezzate e dai nur 
meri 3, 3' e 8, 8'. In particolare, contestualmente alia formatura, secondo 
le note tecniche e possibile applicare su una o su ambedue le facce del 
pannello uno o piu strati di rivestimento che si vanno ad aggiungere a 
quelli gia eventualmente applicati 3, 3' alia lastra 1 di partenza. 

is Gli strati di rivestimento possono essere costituiti da qualsivoglia 

tipo di materiale, come ad esempio foglie di materia plastica, tessuti, 
tessuti non tessuti, o simili di fibre naturali o sintetiche o strati di prote- 
zione o barriera ad esempio anti-UV o simili. Nella maggior parte di 
questi casi Tadesione awiene sia per meccanismi chimico/fisici sia per 

20 incorporamento meccanico nello strata superficial delle fibre superficia- 
li dello strata di rivestimento. 

In particolare nel rivestimento con finta pelle e/o con altri tipi di 
materiale e vantaggioso prevedere fra la faccia del materassino e lo 
. . strata di finta pelle uno strata di materiale adesivo che puo costituire uno 

25 od ambedue gli strati 3, 3' od un ulteriore strata interposto fra detti strati 

-22- 



J ^* w u Giorgio A. Kan(gmdsoff 

MandatarioABlUpto 

bO DIC. 2002 '^ ,,, " t Y 5 

3, 3" e lo o gli strati 8, 8' di finta pelle. I due strati 3, 3' ed 8, 8' ed even- 
tuali ulteriori strati possono essere anche diversi fra loro. 

Per quanta riguarda la lastra di partenza 1 la stessa presenta un 
peso compreso fra 100 e 4000 g/m 2 , preferibilmente fra 1000 e 3000 
5 g/m 2 . Durante la compressione di formatura lo spessore iniziale della la- 
stra 1 viene ridotto dal 20% al 99% e quando possibile anche oltre. 

L'azione dl rlscaldamento pud venire esercitata in svariati modi 
ad esempio mediante flussi di fluido caldo ad esempio dl aria calda che 
lambiscono la lastra 1 con o senza gli strati 3, 3' ed eventual! ulteriori 
10 strati oppure mediante irraggiamento, cioe infrarossi, oppuredirettamen- 

te a contatto con pareti calde rigide. nZ^ R F A §b£*'~ . . :t: 

II riscaidamento pud venire eseguito prima_dj»lfazione di formatu- 
ra. II riscaidamento puo venire continuato anche durante l'azione di for 
matura oppure eseguito solamente durante la stessa. Per evide 
.15 cid, le parti 107, 207 di stampo sono illustrate prowiste di mezzi 
scaldamento delle superfici di formatura che sono indicati con 307. 

La temperatura di riscaidamento dipende owiamente dal tipo di 
materia plastica utilizzata ed e generalmente lievemente inferiore alia 
temperatura di fusione, in particolare la temperatura e quella cosiddetta 
20 di gelificazione in cui la materia plastica abbandona almeno parzialmen- 
te la condizione elastica ed assume uno stato visco-elastico. La struttura 
fibrosa tende a scomparire almeno parzialmente. 

Le temperature di riscaidamento variano tipicamente fra 100 e 
300°C, in particolare fra 160 e 200° C ed i tempi di riscaidamento tlpi 
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sono deil'ordine da 10 a 200 secondi, preferibilmente da 20 a 100 se- 
cond!. 

Secondo una variante esecutiva, la temperatura di riscaldamento 
pud venire variata localmente fra diverse zone della superficie della la- 
5 stra 1 . 

Le modality di riscaldamento e la temperatura di riscaldamento 
hanno una notevole importanza per il presente procedimento di fabbri- 
cazione del pannello. Infatti Tandamento della temperatura di riscalda- 
mento in funzione della profondita di penetrazione relativa alio spessore 
10 del pannello influenza la maggiore o minore azione di perdita della con- 
dizione fibrosa da parte della materia plastica. Un ulteriore parametrb 
che influenza questa azione di perdita o di conservazione dello stato fi- 
broso ed assunzione di una condizione viscosa o geliflcata della materia 
plastica delle fibre e influenzata anche dalla riduzione di spessore inflitta 
is alia la$tra 1 durante la formatura del pannello 2. 

Le modificazioni di stato della materia plastiga-^mportano che in 
dipendenza della profondita con riferirr^ntp alio spessore del pannello 1 { 
vengano a coesistere o prevalgano o siano esclusivamente presentl 
componenti fibrose e/o component! viscose od alio stato geliticato della 
20 materia plastica. 

Agendo sia sulla tipologia dei mezzi di riscaldamento, sia sulla 
temperatura assoluta che sui tempi di riscaldamento e sullo spessore fi- 
nale del pannello e possibile determinare una funzione di variazione del- 
la distribuzione relativa fra componenti di materiale alio stato fibroso e 
25 componenti di materiale alio stato viscoso o visco-elastico o gelificato. 
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La funzione di distribuzione pud essere sia simmetrica che asim "/^^^^^^S < 
metrica rispetto al piano mediano del pannello e la yariazione con riferi^: 
mento alia profondita pu6 avere un gradiente ripido cio6 maggiore di 1 
od un gradiente non ripido e cioe minore di 1. 

Preferibilmente la componente viscosa o gelificata^epregQnd| 
rante o presenta un massimo in un sottile strata s^rtferficiale di una o di 
ambedue le facce del mannello, mentre la componente fibrosa presenta 
un massimo nella zona intermedia dello spessore del pannello. 




9 >. 



, ? j 



La fig. 4 illustra una distribuzione relativa delle componenti fibre* • v . -\ c <yf) 

• Jrr vv\A> 

io se e viscose o in condizione gelificata del tipo su descritto e che per la 
componente fibrosa ha un andamento a campana mentre per la compo- 
nente viscosa o gelificata e la corrispondente funzione inversa. Nella fi- 
gura 4 6 illustrate un pannello 2 non rivestito in cui la presenza della 
componente fibrosa maggiore o minora e rappresentata dalla densita 
is delle righe ondulate rappresentanti le fibre. Dove tali righe ondulate so- 
no piu rawicinate e maggiore la componente fibrosa, dove le stesse so- 
no piu distanziate la componente viscosa o gelificata e maggiore. 

La preponderanza o I'esistenza esclusiva della componente vi- 
scosa e gelificata nello strato superficiale e dovuta al fatto che la mate- 
20 ria in questo strato deve presentare la massima scorrevolezza, mentre 
nella zona centrale dello spessore del pannello I'azione di deformazione 
e quindi la scorrevolezza e meno critica. La preponderanza in questa 
zona della componente fibrosa consente di conferire al pannello le doti 
di resistenza meccanica e/o flessibilite e/o chiodabilite e/o isolamento 
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termico e/o acusiico ed aitre caratterisiiche derivanti daila componente 
fibrosa e gia in precedenza elenc^te. 

E' owiamente possibile modificare i parametri di riscaldamento in 
modo tale da ottener qualsivoglia distribuzione delle componenti fibrose 
e di quelle viscose o gelificate ottenendo cosi pannelli con diverse tara- 
ture delle diverse caratteristiche su elencate in modo da poter ottimizza- 
re il pannello stesso relativamente ad utilizzi specifici partendo sempre 
dalla stessa lastra 1 . j M ^^^^£^ Unt1 




II procedimento di fabbricazione di parw^rti sagomati secondo la 
10 presente invenzione consente inoitre di ottenere un pannello sagom 
che presenta in zone diverse diversi spessori, cosi come indicato in fi 
ra 3 con le zone I, II, III. Inoitre applicando parametri di riscaldamento 
diversi per le dette zone I, II, III e possibile tarare le distribuzioni relative 
delle componenti fibrose e di quelle viscose o gelificate della materia 
is plastica in modo che le caratteristiche del pannello siano diverse da zo- 
na a zona. Cosi ad esempio nella zona I il maggiore spessore del pan- 
nello eventualmente in combinazione con un riscaldamento che prowe- 
da a mantenere elevata la componente fibrosa rispetto a quella viscosa 
o geliftcata puo portare ad una' certa morbilita del pannello nella detta 
20 zona e/o ad un maggiore isolamento termico e/o acustico, mentre nella 
zona II lo spessore minore ed eventualmente una maggiore presenza 
della componente viscosa o gelificata a dispetto di quella fibrosa com- 
portano una maggiore rigidita del pannello. Quanta detto per la zona I 
vale analogamente per la zona III. 
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La correlazione fra campo cTimpiego del pannello finito e funzione 
di distribuzione relativa della materia plastica alio strata fibroso e di 
quella alio stato viscoso o visco-elastico o gelificato pud venire stabilita 
empiricamente mediante semplici esperimenti in cui vengono variati i 
parametri relativi alia temperatura di riscaldamento, alle modalita di ri- 
scaldamento alia durata ed alia compressione, cioe alia riduzione di 
spessore fra lastra di partenza 1 e pannello finito 2. A %^^m 



9sa GaiuhJiiQ 

La fig. 5 illustra una variante esecutivapl^&^prevede un procedi- 
mento in cui a monte della formatura e prevista una compattazione^^^^ 
io ventiva della lastra di partenza 1 in una lastra intermedia 1'. K °^ K 2}P, 

II procedimento di compattazione pud essere previsto nello ^sij^zy^^ 
so ciclo di formatura cosi come illustrato per semplicita nella fig. 5. op- 
pure la compattazione costituisce un trattamento separate ed indipen- 
dente da quello di formatura fomendo cosi un prodotto intermedio cioe 
is una lastra intermedia 1'. 

II procedimento di formatura e di per se stesso del tutto simile ed 
analogo a quello precedentemente descritto con riferimento alia fig. 1. In 
questo caso, tuttavia la lastra di partenza 1 viene compattata. Tale pas- 
so prevede un riscaldamento della lastra di partenza 1 immediatamente 
20 prima e durante o solo immediatamente prima o solo durante !a compat- 
tazione. 

Vantaggiosamente la compattazione viene eseguita in una calan- 
dra ed il riscaldamento e contestuale alia calandratura utilizzando ad 
esempio rulli 4 riscaldati. Analogamente a quanta descritto con riferi- 
25 mento alia figura 1, in una separata fase di laminazione o contestual- 
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mente alia calandratura stessa e possibile applicare gli strati esterni 3, 
3' su una o su due le facce della lastra in modo tale che la detta lastra 
intermedia V presenti su una faccia o su ambedue uno o piu strati din 
rivestimento, come ad esempio uno strato di adesivo. 

La fase intermedia illustrata con Knee spezzate invece evidenzia 
una modalita alternativa di applicazione di uno strato sulla lastra V in- 
termedia che e applicabile anche al procedimento secondo la fig. 1 in 
aggiunta od in alternativa alle altre modalita di applicazione di rivesti- 
menti. In questo caso una polvere od un materiale granulato 9 viene di- 



La compattazione della lastra intermedia^iffcombinazione con un 
riscaldamento comporta in primo luogo una diminuzione del volume oc- x 



nire utilizzati per definire gia in questa fase una certa distribuzione re| 



tiva fra le component! fibrose e quelle viscose o gelificate, cio6 le com- 
ponent! che hanno perso la condizione fibrosa in modo da favorire il 
successivo processo di formatura del pannello sagomato. 

La lastra intermedia V pud quindi venire trasportata ed immagaz- 
zinata riducendo notevolmente Tingombro del materiale e quindi sia i 
costi di trasporto che quelli di immagazzinamento. inoltre la lastra inter- 
media 1' grazie alia compattazione e relativamente rigida e consente 
una sua piu facile trasportabilita mediante mezzi automatici di trasporto 
lungo il percorso di trattamento fino alia stazione di formatura 6 del pan- 
nello. 



stribuito sulla superficie della lastra intermedia 1'. 
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La stessa inoltre consente una piu facile applicazione di eventual'! 
strati di rivestimento o di strati intermedi prima del ciclo di formatura che 
resta sostanzialmente quelle- gia precedentemente descritto con riferi- 
mento alia figura 1 . 

5 Un pannello realizzato secondo la presente invenzione presenta 

caratteristiche tali per il suo impiego come pannello di rivestimento in- 
temo di abitacoli di autoveicoli, di veicoli di altro tipo. 

II pannello secondo I'invenzione e anche adatto come materiale 
per I'edilizia sia per elementi strutturali che per rivestimenti interni e/o 

10 estemi. E' importante tuttavia osservare che tali indicazioni d'impiego 
non devono essere intese come limitazioni ma solo come esempi della 
versatility d'impiego del pannello secondo la presente invenzione. 
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RIVENDICAZIONI 

1 . Lastra termofonmabile caratterizzata dal fatto che e composto da 
fibre di materiale termoplastico intrecciate fra loro a guisa dl tessuto non 
tessuto compresse sotto I'azione di riscaldamento in modo da determi- 

5 nare una parziale gelificazione delle fibre, owero una parziale perdita 
dello stato fibroso ed assunzione di uno stato viscoso o visco-elastico, 
essendo la distribuzione relativa della componente di fibre che ha con- 
servato lo stato fibroso e della componente di materia plastica che ha 
assunto lo stato gelificato variabile con la profondita nello sJ^s&redSlla^cy^.. yjvu: 

io lastra. ^^^ve^ 

2. Lastra secondo la rivendicazione 1, caratterizzata dal fatto, {\- ' j ./^^N. 
che la componente di materia plastica che ha conservato lo stato fibroso 

' ** . ■•. •"• *! y % •' 

e di prsferenza maggicre nella parte centrale dello spessore della lastra:" . ; . 

3. Lastra secondo le rivendicazioni 1 o 2, caratterizzata dal fatto che 
15 la distribuzione delle componenti di materiale termoplastico alio stato fi- 
broso ed alio stato gelificato o viscoso o visco-elastico e simmetrica ri- 
spetto al piano mediano della lastra stessa. 

4. Lastra secondo una o piu delle precedenti rivendicazioni, caratte- 
rizzata dal fatto che la distribuzione delle componenti di materiale ter- 

20 moplastico alio stato fibroso ed alio stato gelificato e asimmetrica rispet- 
to al piano mediano della lastra stessa. 

5. Lastra secondo una o piu delle precedenti rivendicazioni, caratte- 
rizzata dal fatto che la distribuzione delle componenti del materiale ter- 
moplastico alio stato fibroso ed alio stato gelificato rispetto alio spessore 

25 della lastra stessa e non lineare rispetto alia profondita di penetrazione 
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sa, essendo la componente di materiale termoplastico alio stato gelifica- 
to o viscoso o visco-elastico maggiore e preponderahte in un sottile stra- 
ta superficiale o nei due sottili strati superficial'!, mentre la componente 
5 fibrosa e preponderante nella zona di spessore della lastra immediata- 
mente sottostanti il detto strata sottile superficiale od interposto fra i detti 



elastico con riferimento airincremento della componente alio stato fibro x^g^^^ 
so rispetto alia componente alio strata gelificato o viscoso o visco- 
elastico e rapida, owero awiene secondo una funzione ad elevato gra- 
diente, cioe superiore ad una funzione lineare avente parametro 1 , con 
15 I'aumento della profondita nello spessore della lastra in direzione del 
piano mediano, almeno a partire da uno dei due strati superflciali. 
7. Lastra secondo la rivendicazione 5, caratterizzata dal fatto che la 
variazione della distribuzione delle component! di materiale termoplasti- 
co alio stato fibroso ed alio stato gelificato o viscoso o visco-elastico con 
20 riferimento alPincremento della componente alio stato fibroso rispetto al- 
ia componente alio strato gelificato o viscoso o visco-elastico e lenta e 
progressiva, owero awiene secondo una funzione con gradiente basso, 
cioe inferiore ad una funzione lineare avente parametro 1, con 
I'aumento della profondita nello spessore della lastra in direzione dei 
25 piano mediano, almeno a partire da uno dei due strati superflciali. 




-31 - 




sv 20Q2 AQonni * 

'!/, U U U O 3 lscrlttoalN.i 

8. Lastra secondo una o piCi delle precedent! rivendicazioni, caratte- 
rizzata dal fatto che il materiale termoplastico comprende una od una 
miscela di poliolefine. 

9. Lastra secondo la rivendicazione 8, caratterizzata dal fatto che il 
materiale termoplastico e costituito da fibre di polimeri o copolimeri della 
famiglia del polietilene o da miscele degli stessi. 

10. Lastra secondo la rivendicazione 8, caratterizzato dal fatto che il 
materiale termoplastico e costituito da fibre di polimeri appartenete alia 
famiglia dei polietileneteri o da miscele degli stessi. &r.sjaAri*iaje^r 




io 11. Lastra secondo la rivendicazione 10, caratterizzata dal fatto che il 

materiale termoplastico e costituito da fibre di terpolimero polietilengli^^^Q^i'oi^ \ 
leterftalato. /r^j % % n \ 

12. Lastra secondo una o piu delle precedenti rivendicazioni, caratt^ \^\-£^Cz 
rizzata dal fatto che le fibre di materiale termoplastico presenlano un o- 

15 rientamento casuale. 

13. Lastra secondo una o piu delle precedenti rivendicazioni, caratte- 
rizzata dal fatto che e costituita da un insieme di fibre di materiale ter- 
moplastico mediante compressione e riscaldamento di un materassino 
comprendente uno o piu strati di tessuto non tessuto di dette fibre di ma- 

20 teriale termoplastico i quali strati sono fra loro untiti mediante intreccio 
e/o adesione per riscaldamento (self bonbded), venendo detto materas- 
sino di strati di tessuto non tessuto compresso sotto riscaldamento o 
immediatamente dopo il riscaldamento ad una prestabilita temperatura 
di gelificazione ed in misura tale da subire una riduzione di spessore fra 

25 la condizione non compressa e quella compressa da circa 30% a circa 
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90% dello spessore in condizione non compressa del materassino di 
strati di tessuto non tessuto 

14. Lastra secondo una o piu delle precedenti rivendicazioni, caratte&; 
rizzata dal fatto che il riscaldamento ha luogo per mezzo di un flusso(d| 
aria calda che lambisce le facce esterne del materassino 

15. Lastra secondo una o piu delle precedenti rivendicazioni 1 a 13, 
caratterizzata dal fatto che il riscaldamento ha luogo mediante irraggia- 
mento. ^ M An ^J»^^ rJS 

16. Lastra secondo una o piu delle precedentHlvendicazioni 1 a 13, 
10 caratterizzata dal fatto che il riscaldamento ha luogo mediante con 

diretto delle facce esterne del materassino con superfici calde 

17. Lastra secondo una o piu delle precedenti rivendicazioni, cara 
rizzata dal fatto che il riscaldamento ha luogo contemporane^mente od 
in passi successivi mediante flusso di aria calda e/o irraggiamento e/o 

is contatto diretto con superfici calde. 

18. Lastra secondo una o piu delle precedenti rivendicazioni, caratte- 
rizzata dal fatto che almeno una delle superfici calde di riscaldamento 
sono costituite da almeno una superficie di uno stampo di compressione 
mediante termoformatura con stampo e controstampo e/o mediante 

20 termoformatura per compressione idraulica e/o pneumatica e/o median- 
te termoformatura per aspirazione. 

19. Lastra secondo una o piu delle precedenti rivendicazioni, caratte- 
rizzata dal fatto che la compressione del materassino di strati di tessuto 
non tessuto ed il riscaldamento vengono eseguite mediante calandratu- 

25 '» ra con rulli riscaldati. 
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20. Lastra secondo una o piu delle precedent! rivendicazioni, caratte- 
rizzato dal fatto che la temperatura di riscaldamento alia superficie del 
materassino e compresa fra 100 e 300, in particolare fra 160 e 200° C 

21. Lastra secondo una o piu delle precedenti rivendicazioni, caratte- 
rizzata dal fatto che il materassino di strati di tessuto non tessuto pre- 
senta un peso compreso fra 100 e 4000 g/m 2 , preferibilmente^JijOO e 
3000 g/nrr. 




22. Lastra secondo una o piu delle precedenti fStfendicazioni, caratte- 

i 

rizzata dal fatto che la lastra stessa e/o il materassino di strati in tessuto 
io non tessuto sono prowisti su una faccia o su ambedue le facce e/o 
, posizione intermedia di uno o piu strati di una rete, un tessuto di fib 1 
termoplastiche fissato mediante adesione chimico/fisica, in particolare 
mediante adesione per riscaldamento. 

23. Lastra secondo una o piu delle precedenti rivendicazioni, caratte- 
15 rizzata dal fatto che su una sola faccia o su ambedue le facce e previsto 

uno strato di materiale adesivo. 

24. Lastra secondo la rivendicazione 23, caratterizzata dal fatto che il 
materiale adesivo e costituito da una foglia di polimeri o copolimeri po- 
liolefinici, trattati superficialmente per incrementare la polarita. 

20 25 Lastra secondo una o piu delle precedenti rivendicazione, carat- 
terizzata dal fatto che costituisce un prodotto intermedio o semilavorato 
per la fabbricazione di pannelli sagomati in materiale termoplastico. 
26. Procedimento per la fabbricazione di una lastra termoformabile 
secondo una o piu delle precedenti rivendicazioni, comprendente i se- 

25 ,<guenti passi: 
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a) la realizzazione di un materassino di fibre di materiale termo- 
plastico; 

b) il riscaldamento del materassino ad una temperatura di gelifi- 
cazione; 

c) la compressione del materassino in misura tale da ottenere 
una riduzione di spessore compresa fra 30% e 90% dello spessore 
iniziale del materassino. 

27. Procedimento secondo la rivendicazione 26, caratterizzato dal 

fatto che il materassino di fibre e costituito da fibre di matefaga^g^OffjQj^\ T H5ALE 

lr~ Dr.s&a Ann a &*s jf&ambino 

plastico aventi orientamento casuale. 




28. Procedimento secondo le rivendicazioni G©"o 27, caratterizzata 

dal fatto che il materassino di fibre e costituito da una pluralita di strati d^\cP ji &<? \ 

[or '•J I 

fibre fra loro intrecciate di materiale termoplastico. 0 % *» 0 i 

29. Procedimento secondo una o piu delle rivendicazioni 26 a 28, ca- 
ratterizzato dal fatto che il materassino di fibre e costituito da strati di 
tessuto o di tessuto non tessuto di fibre di materiale termoplastico fra lo- 
ro collegati. 

30. Procedimento secondo una o piu delle precedenti rivendicazioni 
26 a 29, caratterizzato dal fatto che gli strati di fibre vengono collegati 
fra loro mediante intreccio meccanico e/o mediante adesione chimi- 
co/fisica, in particolare mediante adesione per riscaldamento. 

31 . Procedimento secondo una o piu delle precedenti rivendicazioni 
26 a 30, caratterizzato dal fatto che il materassino di fibre in condizione 
non compressa presenta un peso compreso fra 100 e 4000 g/m 2 , prefe- 
ribilmente fra 1000 e 3000 g/m 2 . 
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32. Procedimento secondo una o piu delle precedent! rivendicazioni 
26 a 31, caratterizzato dal fatto che il riscaldamento viene eseguito me- 
diante un flusso di aria calda che lambisce dall'esterno il materassino dl 



33. Procedimento secondo una o piu delle precedenti rivendicazioni 
26 a 31, caratterizzato dal fatto che il riscaldamento viene eseguito me- 
diante irraggiamento daH'esterno sul materassino di fibre immediata- 
mente prima della compressione e/o durante la stessa e/o. solo durante 



34. Procedimento secondo una o piu deHe^ecedenti rivendicazioni 
26 a 31, caratterizzato dal fatto che ii riscaldamento viene eseguito me- 



e/o solo durante la compressione. 

35. Procedimento secondo una o piu delle precedenti rivendicazioni 
26 a 34, caratterizzato dal fatto che il riscaldamento del materassino ha 
luogo mediante combinazione di almeno due dei seguenti metodi consi- 
stent nell'alimentazione di un flusso di aria calda e/o nell'irraggiamento 
e/o nel contatto con elementi riscaldatori caldi, immediatamente prima 
della compressione e/o durante e/o solo durante la compressione . 

36. Procedimento secondo una o piu delle precedenti rivendicazioni 
26 a 34, caratterizzato dal fatto che il materassino viene riscaldato ad 
una temperatura compresa fra 100 e 300 °C, preferibiimente fra 160 e 
200°C. 



fibre immediatamente prima della compressione e/o durante la stessa 



e/o solo durante la compressione. 



la compressione. 
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37. Procedimento §epondo una o piu deile precedent! rivendicazioni 
26 a 36, caratterizzato dal fatto che il riscaldamento viene eseguito me- 
diante element! riscaldatori di contatto con le facce esterne del materas- 
sino almeno uno dei quali elementi costituisce un elemento di un 

5 stampo di compressione. 

38. Procedimento secondo una o piu delle precedenti rivendicazioni 
26 a 37, caratterizzato dal fatto che la compressione ha luogo mediante 
calandratura. 

39. Procedimento secondo la rivendicazione 38, carattenzzato dal 
10 fatto che i rulli di calandratura costituiscono alio stesso tempo almeno 

parte dei mezzi di riscaldamento e sono riscaldati. ^■.a-^,: 

40. Procedimento secondo una o piu delle precede 





26 a 39, caratterizzato da! fatto che prevede !a gefificazione di parte del- 
le fibre termoplastiche in almeno uno degli strati superficial! della las" 
is mediante riscaldamento e compressione, per cui il o gli strati superficialfU ^ r s?£y 
della lastra presentano una maggiore componente di materia plastica al- % 
lo stato viscoso o visco-elastico rispetto alia componente di materia pla- 
stica alio stato fibroso, riducendosi la componente alio stato viscoso o 
visco-elastico progressivamente verso la zona mediana della lastra fmo 
20 al raggiungimento nella detta zona mediana di una inversione della di- 
stribuzione fra materia plastica alio stato viscoso o visco-elastico e ma- 
teria plastica alio stato fibroso che nella detta zona mediana e superiore 
alia componente alio stato viscoso o visco-elastico. 
41. Procedimento secondo una o piu delle precedenti rivendicazioni 
25 26 a 40, caratterizzato dal fatto che prevede la fase di applicazione su 
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una o su ambedue le facce del materassino di fibre alio stato non com- 



uno strato di tessuto od uno strato di rete di materiale termoplastico. 
42. Procedimento secondo una o piu delle precedent! rivendicazioni, 
5 26 a 41, caratterizzato dal fatto che prevede la fase di applicazione su 
una faccia o su ambedue le facce delta lastra di uno strato cji^aterial^ . 
adesivo. 



43. Procedimento secondo le rivendicazioni 41 o 42, caratterizzato 
dal fatto che lo strato di tessuto o rete e/o il materiale adesivo vengon^o 



10 applicati durante la fase di compressione e riscaldamento mediante a- 
desione chimico/fisica generata dal riscaldamento stesso del materassi- 
no e/o del tessuto o della rete e/o deiradesivo. 

44. Procedimento secondo la rivendicazione 43, carattenzzato da! 
fatto che I'adesivo e sotto forma di foglia e viene applicato al rnaterassi- 

15 no di fibre durante la fase di compressione per caiandratura a caldo, ve- 
nendo alimentato sovrapposto alia od alle facce del materassino di fibre 
ai rulli di caiandratura. 

45. Procedimento secondo la rivendicazione 43, caratterizzato dal 
fatto che il tessuto e/o la rete vengono applicati al materassino di fibre 

20 durante la fase di compressione per caiandratura a caldo, venendo ali- 
mentato sovrapposto alia od alle facce del materassino di fibre ai rulli di 
caiandratura. 

46. Procedimento secondo le rivendicazioni 44 e 45, caratterizzato 
dal fatto che la foglia di adesivo ed il tessuto o la rete vengono applicati 



presso od alio, stato compresso o durante la fase di compressione di 
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insieme in posizione sovrapposta fra loro ed alia od alle facce del mate- 
rassino durante la medesima fase di calandratura dello stesso. 

47. Procedimento secondo una o piu delle precedenti rivendicazioni 
26 a 46, caratterizzato dal fatto che I'adesivo viene applicato sotto forma 
di polvere mediante distribuzione su almeno una faccia del materassino 
in condizione non compressa od in condizione compressa e riscalda- 
mento della detta polvere di adesivo. 

48. Procedimento secondo una o piCi delle precedenti rivendicazioni 
26 a 47, caratterizzato dal fatto che e atto alia produzione di una lastra 
di materiale termoformabile quale prodotto intermedio o semilavorato 
per la realizzaziorie di pannelli sagomati. pSSSif» 



49. Pannello sagomato caratterizzato dal fatto che^perfiiposto da 
una lastra secondo una o piu delle precedent! rivendicazioni ulterior- 
mente soggetta a termoformatura o da una lastra composta da un matev- 
rassino non compattato di strati di fibre mediante stampo e controstam^': V 
po meccanico e/o mediante compressione idraulica o pneumatica e/o 
mediante aspirazione e/o mediante combinazione di dette tecniche op- 
pure mediante termocompressione. 

50. Pannello secondo la rivendicazione 49, caratterizzato dal fatto 
che il pannello sagomato presenta una distribuzione relativa fra materia 
plastica che ha mantenuto lo stato fibroso e materia plastica che ha as- 
sunto lo stato viscoso o visco-elastico o gelificato, perdendo la condizio- 
ne fibrosa, che e variabile con la profondita nello spessore del pannello 
stesso. 
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51. Pannello secondo la rivendicazione 50, caratterizzato dal fatto 



riale termoplastico ha assunto una condizione viscosa o visco-elastica 
essendo almeno una preponderante parte di detto materiale in detta 

5 condizione viscosa o visco-elastica mentre una minima parte di materia- 
le e alio stato fibroso. mentre con il passaggio progressivo a strati piu in- 
tern! ed alFawicinarsi dell'opposto strato superficiale di pannello aumen- 
ta la componente di materiale termoplastico che mantiene lo stato fibro- 
so e decresce la componente di materiale termoplastico che presenta 

10 uno stato viscoso o visco-elastico, potendo la stessa anche scomparire 



51, caratterizzato da! fatto che !a distribuzione delle component! di mate- , 
riale termoplastico alio stato viscoso o visco-elastico ed alio stato fibroso 
15 e simmetrica rispetto al piano mediano del pannello stesso o ad una su- 
perficie mediana od intermedia complementare alia sagoma del pannel- 
lo stesso. 

53. Pannello sagomato secondo una o piu delle precedent! rivendica- 
zioni 49 a 52, caratterizzato dal fatto che gli strati in cui la componente 

20 di materiale termoplastico alio stato viscoso o visco-elastico e preponde- 
rante sono sottili strati superficial!. 

54. Pannello sagomato secondo una o piu delle precedent! rivendica- 
zioni 49 a 53, caratterizzato dal fatto che la distribuzione delle compo- 
nent! di materiale termoplastico in condizione viscosa o visco-elastica ed 



che presenta almeno su una faccia uno strato superficiale in cui il mate- 



del tutto. 



52. Pannello sagomato secondo una o piu 




-40- 



Giorgio A. K 
Mandatar! 
IscrittoaIN 



3 6 DlC.2Uiii 



in condizione fibrosa e simmetrica od asimmetrica per Tintera estensio- 
ne del pannello od in limitate zone prestabilite dello stesso. 
55. Pannello sagomato secondo una o piu delle precedenti rivendicay 
zioni 49 a 54, caratterizzato dal fatto che su almeno una delle superiTcg 
del pannello e applicato uno strato di rivestimento costituito da un tessuV 
to, un tessuto non tessuto, una maglia od un intreccio di fibre sintetiche 
o naturali, una foglia di materiale plastico, una foglia di pelle o di finta 
pelle e/o combinazioni di detti material*! disposti in coincidenza di zone 



56. Pannello sagomato secondo la rivendicaircrfie 55, caratterizzato 
dal fatto che lo strato di rivestimento e monostrato. 

57. Pannello sagomato secondo una o piu delle precedenti rivendica- 
zioni, caratterizzato dal fatto che lo strato di rivestimento e costituito da 
piu strati e comprende almeno un ulteriore strato di adesivo fra lo strato 
di materiale termoplastico e lo strato di rivestimento. 

58. Pannello sagomato secondo le rivendicazioni 55 o 57, 
caratterizzato dal fatto che lo strato di rivestimento comprende 
ulteriormente uno strato estemo di rifinitura costituito da una foglia di 
materiale termoplastico come una foglia di materiale antigraffio, una 
foglia di materiale con funzioni di filtro UV. 

59. Pannello sagomato secondo una o piu delle precedenti rivendica- 
zioni 49 a 58, caratterizzato dal fatto che il pannello presenta uno strato 
di rivestimento intemo secondo una o piu delle precedenti rivendicazioni 
55 a 58 su ambedue le facce. 



diverse del detto pannello. 
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60. Pannello sagomato secondo una o piu delle precedent! rivendica- 
zioni 49 a 59, caratterizzato dal fatto che il materiale termoplastico com- 
prende una pd una miscela di poliolefine. 

61. Pannello sagomato secondo la rivendicazione 60, caratterizzata 
5 dal fatto che il materiale termoplastico e costituito da fibre di polimeri o 

copolimeri della famiglia del polietilene o da miscele degli stessi. 

62. Pannello sagomato secondo la rivendicazione 60, caratterizzato 
dal fatto che il materiale termoplastico e costituito da fibre di polimeri 
appartenete alia famiglia dei polietileneteri o da miscele degli stessi. 

10 63. Pannello sagomato secondo la rivendicazione 60, caratterizzata 
dal fatto che il materiale termoplastico e costituito da fibre di terpolimero 
polietilenglicoleterftalato. 

64. Pannello sagomato secondo una o piu delle precedent! rivendica- 
zioni 49 a 63, caratterizzata dal fatto che le fibre di materiale termopla- 

15 stico presentano un orientamento casuale. 

65. Procedimento per la fabbricazione di un pannello sagomato se- 
condo una o piu delle precedent! rivendicazioni 49 a 64, caratterizzato 
dal fatto che comprende i passi di sottoporre a termoformatura mediante 
compressione meccanica fra stampo e controstampo e/o mediante 

20 compressione contro una superficie sagomata mediante pressione i- 
draulica e/o pneumatica e/o mediante aspirazione contro una superficie 
sagomata e/o mediante compressione idraulica e/o pneumatica e aspi- 
razione una lastra semilavorata od una lastra secondo le rivendicazioni 



1 a 26. 
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66. Proceciimento secondo la rivendicazione 65, caratterizzato dal 
fatto che la lastra semilavorata e realizzata secondo i passi di procedi- 
mento delle rivendicazioni 26 a 48. 

67. Procedimento secondo le rivendicazioni 66 o 65, caratterizzato 
dal fatto che prevede i seguenti passi: 

I'alimentazione in una stazione di formatura, in posizione sovrap- 
posta fra loro della lastra da formare realizzata secondo una o piu delle 
precedenti rivendicazioni 1 a 49 e di uno o piu strati di rivestimento di 
almeno una delle facce della lastra; / Dr.&&Anii " 



at^Hwestimento 



06a Gatnjtiiio 



alia 



ia contestuale appiicazione del o degli stra 
lastra durante la fase di formatura della stessa. 

68. Procedimento secondo la rivendicazione 67, caratterizzato dal fa- 
to che prevede I'ulteriore passo di appiicazione di uno strato di adesivo 
sulla o sulle facce della lastra secondo una o piu delle rivendicazioni 1 a 

49 destinate ad essere accoppiate ad uno o piu strati di rivestimento. 

69. Procedimento secondo la rivendicazione 68, carattenzzato dal 
fatto che Padesivo e costituito da una foglia di materiale temoplastico 
che viene alimentata ed accoppiata alia lastra su almeno una delle due 
facce della stessa in una fase preventiva alia formatura ed 
aH'accopptamento del o degli strati di rivestimento o contestualmente 
all'accoppiamento del o degli strati di rivestimento venendo alimentata 
anch'essa insieme alia lastra ed agli strati di rivestimento alia stazione di 
formatura. 

70. Procedimento secondo una o piu delle precedenti rivendicazioni 

50 a 69, caratterizzato dal fatto che precedentemente e/o durante la for- 
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formatura della lastra secondo una o piu delle rivendicazioni 1 a 49 e/o 
del o degli strati di rivestimento e/o del o dello strata di adesivo, la lastra 
e/o lo o gli strati di rivestimento e/o lo strata di adesivo vengbno sotto- 
posti a riscaldamento. 
5 71. Procedimento secondo una o piu delle precedent! rivendicazioni 
65 a 70, caratterizzato dal fatto che il riscaldamento ha luogo alternati- 
vamente e/o in qualsivoglia combinazione mediante flusso di aria calda 
e/o irraggiamento e/o contatto con elementi riscaldatori costituiti da al- 
meno una e/o da due superfici di formatura. 
10 72. Procedimento secondo una o piu delle precedents rivendicazioni 
65 a 70, caratterizzato dal fatto che prevede il riscaldamento della lastra 
e/o del o degli strati di rivestimento e/o dello strata di adesivo ad una 
temperatura compresa fra 100 e 300°C, in particolare fra 160 e 200°C e 
per un periodo compreso fra 20 e 100 secondi. Jfc L ^ : ^ *r^; i.^^^T 

is 73. Procedimento secondo una o piu delle preced^ 

65 a 72, caratterizzato dal fatto che il pannello sagomato viene ottenuto 
direttamente da un materassino non compresso di fibre, secondo una o 
piu delle precedenti rivendicazioni, venendo detto materassino alimenta- 
to direttamente nella stazione di formatura al posto della lastra realizza- 
20 ta secondo una o piu delle rivendicazioni 1 a 49. 

74. Lastra secondo una o piu delle precedenti rivendicazioni 1 a 24 o 
pannello sagomato secondo una o piu delle precedenti rivendicazioni 49 
a 64, caratterizzati dal fatto che presentano zone aventi diverso spesso- 
re 

$v lmmu ^ u u 0 0 6 3 
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75. Lastra o pannello sagomato secondo la rivendicazione 74, carat- 
terizzati dal fatto che nelle diverse zone di diverso spessore e prevista 
una diversa funzione di variazione delta distribuzione della componente 
di materia plastica alio stato fibroso ed alio stato elastico o visoo-elastico 
con riferimento alia profondita di penetrazione nel detto spessore della 
lastra o del pannello sagomato. 

76. Procedimento secondo una o piu delle rivendicazioni 25 a 48 o 
65 a 73, caratterizzato dal fatto che la lastra di partenza costituita dal 
materassino di fibre o da una lastra secondo una o piu delle rivendica- 




io zioni 1 a 24 viene compressa in misura differenziata in corrispondenza 

Vr.ssG Anna & 



di diverse zone della stessa. 



77. Pannello sagomato secondo una o piu delle^pre^den^ 
zioni 49 a 64 e 74 o 75 , caratterizzato dal fatto che costituisce un pan- 
nello di rivestimento interno per veicoli, in particolare per autoveicoli ed 

15 in special modo un cosiddetto arredo interno per autoveicoli. 

78. Pannello sagomato secondo una o piu delle precedenti rivendica- 
zioni 49 a 64 e 74 o 75, caratterizzato dal fatto che costituisce un pan- 
nello di rivestimento interno od esterno di strutture edilizie e/o un pan- 
nello per casseforme di contenimento di gettate in calcestruzzo o simili. 

20 79. Pannello sagomato secondo una o piu delle precedenti rivendica- 
zioni 49 a 64 e 74 o 75, caratterizzato dal fatto che costituisce un pan- 
nello di rivestimento interno od esterno od un elemento strutturale di na- 
vi e/o di veicoli ferroviari, in special modo del tipo ad alta velocita, e/o di 
veicoli aerospaziali. $Y A 'J jj (J .j y 
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80. Procedimento secondo una o piu delle precedenti rivendicazloni 
65 a 73 e 76, caratterizzato dal fatto che e un procedimento per la fab- 
bricazione di pannelli di rivestimento intemo per veicoli, in particolare 
per autoveicoli ed in special modo un cosiddetto arredo interno per au- 



81. Procedimento secondo una o piu delle precedenti rivendicazioni 
65 a 73 e 76, caratterizzato dal fatto che 6 un procedimento di fabbrica- 
zione di pannelli di rivestimento intemo od esterno di strutture edilizie 
e/o di pannelli per casseforme di contenimento di gettate in calcestruzzo 



82. Procedimento secondo una o piu delle precedenti rivendicazioni 
65 a 73 e 76, caratterizzato dal fatto che e un procedimento cli fabbrica- 
zione di pannelli di rivestimento intemo od esterno o di element! struttu- 
rali di navi e/o di veicoli ferroviari, in special modo del tipo ad alta veloci- 
15 ta, e/o di veicoli aerospaziali. 



5 



toveicoli. 



10 o simili. 



20 
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